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Menetelma paperh/kartonkiralnan pSSIIyslSmiseksi 

Esilla olevan keksinnon kohteena on menetelma paperi-/kartonkirainan paailystami- 
seksi tasolta sy5ttavalla verhopaallystyslaitteella, johon kuuluu suutinpaikki, jossa on 
5 ainaWn yksi syottokammio ja siihen liittyv§ suutinrako paallystysaineen syottSmisek- 
si suutinpalkin ylapinnan muodostamalle valutustasolle. Keksinnon kohteena on 
my5s jarjestely mainitun menetelman toteuttamiseksi. 

Keksinndn tavoitteena on aikaansaada parannus paperi-/kartonkirainan pSallyste- 
10 pastan ievittSmiseen tartoitetun verhopaallystimen yksitlSisten pSSIIystekemosten 
paksuuden hallintaan ja niiden poikldproflHin sSSdettSvyyteen. 

Verhopaaliystimet voidaan jaotelia raosCa sySttSviin (slot-fed) ja tasolta sydttaviin 
(slide-fed) paallystimiin. Tasolta syottavassa paSIIystimessa paallystysaine syotetgan 
15 suuttnyksikon avulla kaltevalle tasolle, jota pitkin se valuu kohti tason reunaa, jolloin 
verho muodostuu paallysteen tippuessa tason reunalta, Syntynytta paaliys- 
tysaineverhoa ohjataan nimensa mukaisesti sy5ttohuulen reunalla sijaitsevalla reu- 
naohjaimella. Esill3 oleva keksinto kohdistuu erityisesti tallaiseen tasolta sy5ttavaan 
verhopaallystlmeen. 

20 

Tekniikan tason mukaisessa verhopSallystimissa yleisenS ongelmana on paSliystet- 
tavSlle rainaile levltettSvSn p33Hystysaineen poikkiprofiilin hallinta erilaisissa ajotilan- 
teissa. PSaiiysteprofiflin tehokkaaseen ja aktiiviseen hallintaan ei ole normaalisti 
olemassa keinoja. Ongelmat koskevat niin yk^ttSlsen paallystysainekerroksen hailin- 
25 taa kuin myfis koko pSSIIysteen polkkiprofiflin halllntaa, kun kaytetS§n monikerros- 
paallystysta. MonikerrospaSllystyksessS pSailyste muodostetaan useammasta paah 
iekkSisesta paailystysainekerroksesta. 

Koko paallysteen kokonaisproflililn voidaan tunnetusti vaikuttaa paailystyspalkin 
30 suunnitteiuvaiheessa, jolloin maaritetaSn suutinpalkin syottokanavien muoto. Kun 
paallystysainelden ominaisuudet ja/taf syottomaara sitten muuttuvat, on nailla muu- 
toksilla selkea vaikutus poikkiprofiiliin, jota ei vol enaa korjata. Samoin valmis- 
tusepStarkkuudet vaikuttavat koijaamattomasti profiiliin. 



Myos ykslttaisen kerroksen poikkiprofiili on mahdollista saataa kohtuullisen hyvaksJ 
kayttaen etukateen kokeellisesti tai laskennallisesti maaritetlya ohikierron arvoa. 
Ohikierrolla tarkoitetaan sita osaa syottokammioon syotettavasta paallystysainevir- 
tauksesta, joka palautetaan syottSkammion toisesta, virtaussuunnan puoleisesta 
5 paasta takaisin syottoon tai varastosailiocSn. Paallystysaineen ohikierrolla varmiste- 
taan, etta suutlnyksikossS myos sen paallystysainevirtauksen puoleisessa paassa 
pidetaan virtauskanavissa ylla tietyn miniarvon ylittavaa paallystysaineen virtausno- 
peutta. Talla pyritaan valttamaan paallystysaineen saostumlnen ja kerrostumien 
syntyminen virtauskanavien selnamlin. Paallystysaineen ominaisuuksien muuttuessa 
10 tama ohiklertomaara on sovitettava oikeaksl kayttamailS korjauskertoimia. Niiden 
avulla voidaan kompensoida esimerkiksi viskosfteetin tai kuiva-ainepitoisuuden vaih- 
teluista johtuvia virhelt§. Mittaus- ja sSStStarkkuudet voivat kuitenkin oila sen ver- 
ran vaatlmattomia, etta totvottua profiilia el hallitusti saavuteta kalldssa ajo- 
olosuhteissa. 

15 

Suomalaisessa patenttihakemuksessa Fl 20035149 on toisaalta esitetty jatjestely, 
jossa on mahdollista optimoida paallysteen polkklprofiilia juuri tietylle paallys- 
tysainelaaduite ja syottomaaralle. Optimointi voidaan lisaksi suorittaa vfelapa varsin 
laajalla alueella. Mutta kun tasta optimoldusta sy6tt6maar§sta poiketaan tai paallys- 
20 tysaineen ominaisuuksiin tehdaan muutoksia, syntyy poikkiprofiiliin jalleen virhetta. 



Kun kaytdaSn monikerrospaallystysta, syntyy lisaongelmia paallysteen tasaisuuden 
ja kokonaisprofiilin l^nnalta. Kullakin yksittSiselia kerroteella on jokaisella oma poik- 
kiprofiili, joka on puolestaan riippuvainen varsinkin paallystekerroksen tokonafssySt- 
25 tomSarasta. Kaytettaessa monikerroksista paallystysta joudutaan hyvin helposti ti- 
lanteeseen, jossa kaikkien kerrosten proTiillt ovat vinossa ja vfelapa samaan suun- 
taan eikS pSaltystysalnekerrosten yhdessa muodostama kokonaisprofiili tSyta enSS 
"^^^^^ kaikkia vaatimuksia. 
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30 Saman hakijan samana paivSna jattamassa hakemuksessa "Menetelma paperi- 

/kartonkirainan paallystamlseksi" on esitetty menetelma paallysteen kokonaisprofiilin 
saatamiseksi, Menetelman avulla on mahdollista optimoida suutinpalkin kokonais- 
profiili eli koko paallysteen poikkiprofiili yhta tai useampaa yksittaista paallys- 
tysainekerrosta saatamSlla. Esltetyn menetelman avulla el kuitenkaan voida opti- 

35 molda ykslttaisen pSallysty^lnekerroksen poikkiprofiilla. Sen enempaa yksittSisen 
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kerroksen paksuutta kuin sen poikkiprofiiiin muotoa ei voida saata3 haiutuksi, koska 
saato suoritetaan koko pSallysteen mitatun poikkiprofiiiin perusteella. Saadon avulla 
voidaan saavuttaa nimenomaan koko paallysteelie iialutunlainen poikkiprofiili. Yksit- 
taisen paaliystysainekerroksen tai -kerrosten poikkiprofiilit voivat nain jSada edeileen 
5 hairitsevan huonoiksi. 
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Usaksi on mainittava, etta mainitun hakemuksen meneteimassa saatoa varten suori- 
tettava paallysteen mittaus tapahtuu paperi-/kartonkiradan pinnasta. I^ittaaminen 
paperista on yieensa iiSirioaltlsta ja kaikki mittauksessa syntyneet virheet vaikutta- 
10 van slits aiheutuneiden virheeliisten saatdparametrien kautta edeileen paallysteen 
tasaisuuteen. Ykslttaisen kerroksen paksuuden luotettava ja tarkka mittaus rainan 
pinnasta on erittain vaikeaa mitata ellei mahdotonta. 

Esiila olevan keksinnan pSSmagranS on aikaansaada parannettu menetelma paperl- 
15 /kartonkirainan pasUystamlseksi verhopaSII^'mellS, joka menetelma mahdollistaa 
paksuudeltaan ja poikkiprofiillltaan haluttujen yksittaisten paallystysainekerrosten 
muodostamisen seka tasaisen paallysteen muodostamisen koko suutinyksikon pl- 
tuudella pSaltystettavan rainan poikittalssuunnassa ja lisaksi myos tehokkaan ja no- 
pean ajonaikaisen saadettSvyyden erilaisllle pSallystysaineille ja syottomaarille. Ta- 
20 man paamaaran toteuttamiseksi keksinnon mukaiselle menetelmalle on tunnus- 
omaista se, etta meneteimassa maaritetaan ainakin yliden paaliystysainekerroksen 
paksuuden poikittaissuuntainen profiill valutustasolla kyseiseen kerrokseen liittyvSn 
syottoraon j^Ikeen, ja ett3 mainitun ainakin yiiden paaliystysainekerroksen nSin 
saadun paksuuden poikfttaissuuntaisen profiilin perusteella vaikutetaan pSSIIys- 
25 tysainekerroksen sy5tk5maaraan syottokammlosta syottSrakoon profiloldusti rainan 
poikittalssuunnassa siten, ettS saavutetaan mainitun ainakin yhden pSSIiys- 
tysainekerroksen haluftu poikkiprofiili. 

Keksinto perustuu siis yksittaisten paallystysainekerrosten paksuuksien poikittais- 
30 suuntaisen profiilin mittaamisen suoraan suutinpalkin tasolta jo ennen applikointia 
seka mainittuihin mittauksiin pohjautuvaan syottokammion ja syottoraon valisen 
paallystysainevirtauksen kuristuksen ja sita kautta virtausmaaran saadon automa- 
tlsointiin suutinpalklssa. Menetelman avulla yksittaisten paallyst/salnekerroksen 
paksuutta ja poikklprofiilia voidaan saataa ajon aikana paikallisesti rainan koko le- 
35 veydelta. Saadon paikallisuudella tarkoitetaan tassa sita, etta saato voidaan suorit- 
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taa rainan poikittaissuunnassa halutun pituisin valein ja nimenomaan muista valeista 
rilppumattomasti. Paallystysainekerroksen profillln sSato voidaan siis toisln sanoen 
suorittaa jokaisen tallaisen valin osalta haluttuun arvoon olennaisesti riippumatta 
muista profiilin alueista rainan leveyssuunnassa. 

5 

Menetelmassa pyritaan korjaamaan erityisesti paallysteen poikkiprofiilin suhteellisia 
virheita, jotta profiilista saadaan halutun muotoinen. Yksittaisten paallystysaineker- 
rosten lisaksl keksinnon mukaisen menetelman avulla voidaan saavuttaa samana!- 
kalsesti myos koko paallysteen osalta haluttu paksuus ja poikkiprofilli. MerkittavanS 
10 etuna on, etta mittaus suoritetaan suoraan suutinpalkin valutustasolta, jolloin saa- 
daan tarkat ja hairiottomat mittaustulokset PSSilystettavSn paperin ominaisuudet 
eivat sHs paase millaan tavoln vaikuttamaan mittaukseen ja mittaustuioksiin. Kek- 
sinnon etuna on mySs se, etta paallystysaineen laaduila ei ole merkitystci saaddn ja 
sen tarkkuuden kannalta. 

15 

Keksinnon edulHsia suoritusmuotoja ilmenee epaitsenaisista vaatimuksista 2-7. 
Keksinnon mukaista menetelmaa voidaan soveltaa itsenaisen patenttivaatlmuksen 8 
mukaisesti erityisesti sellaiseen tasolta syottavaan verhopaallystyslaitteeseen, johon 
kuuluu suutinpalkki, jossa on ainakin kaksi syottokammiota ja niihin liittyvat suutin- 
20 raot ainakin kahden paallystysainekerroksen syottamiseksi suutinpalkin muodosta- 
malle valutustasolle, jolle menetelmalle on tunnusomaista vaatimuksen 8 tunnus- 
merickiosassa esitetyt asiat Keksinnon mukaiselle jarjestelylle on puolestaan tun- 
nusomaista itsenaisen patenttivaatlmuksen 9 tunnusmerkkiosassa esitetyt asiat. 

25 Keksinndn yk^tyiskohtia, ominaisuuksia ja etuja on kuvattu tarkemmin seuraavassa 
suoritusesimerkin selostuksessa ja siinS vlitatussa piirustuksessa, jossa: 

Kuvio 1 esittaa tunnetun tekniikan mukaista monlkerrospaallystykseen kayt^- 
tavaa suutinpalkkia. 



30 



kuvio 2 esittaa periaatteellisesti kaaviollisena mutta ei mittakaavallisena mene- 
telman mukaista jarjestelya paperi-/kartonldrainan paallystamiseksl, 
jossa saadetaan yksittaisten paallystysalnekerrosten profiilia. 
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kuvio 3 esittaa lahikuvantona paallystysainekerrosten paksuuden mlttau^a 
suoraan suutinpalkin valutustasolta, 

kuvio 4 esittaa perspektiivikuvantona erasta tolsta suutinpalkin rakennetta 
5 keksinnon mukaisen menetelman suorittamiseksi. 

Kuviossa 1 on esitetty tunnetun tekniikan mukainen monikerrospaailystykseen kay- 
tettSva suutinpalkki 40. PSailyste muodostetaan yksittaisista paallystysainekerroksls- 
la, jotka syotetsan suutinpalkin sydttoraoista 30 valutustasoile 35 ja valutetaan 

10 edelleen suutinpalkin sydttdhuulelta 33 p3allysteverhona 4 rainan W pinnalie. Suu- 
tinpalkin rakenne ja sy6tt35kanavisto on optimoitu tietyn tyypplsten pSailysteainelden 
yhdistelmaile ja niiden sydttdmaarille ja ohrvirtausmaarille. Kun pysytSan ajopara- 
metrlen optimialueissa, saadaan yieensa aikaan kohtuuliisen tasainen ja paksuudeh 
taan haluttu paaliysteen poikkiprofiill. Kaikki muutokset naista optimiarvoista allieut- 

15 tavat kuitenkin epatoivottuja muutoksia niln yksittglsten paallystysainekerrosten kuin 
myds koko paaliysteen poikkiprDfliliin. 
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Kuviossa 2 on esitetty periaatteellisesti keksinnSn mukaista menetelmaa soveltava 
jarjesteiy paperi-/kartonkirainan paallystamiseksi. Keksinnon tassa suoritusmuodos- 

20 sa kaytetaan neljasta suutinpalkin osasta 39a, 39b, 39c, 39d koostuvaa suutinpalk- 
ida 40, jonka avulla rainaile W applikoitava paaliysteverho 4 muodostetaan. Appli- 
kointipalkissa 40 on esitetyssS suoritusmuodossa kolme sydttSkamnniota 12, jolsta 
pSallystysaine johd^aan tasauskammiolden 13 ja 13b kautta sydttbkammioita vas- 
taaviin suutinrakoihin. Pagllysteen kunkin yksltt3isen pasitystysainekerroksen muo- 

25 dostava vastaava pgallystysainevirta kulkee vastaavaa sy5ttdkammiota prtkin kohti 
vastakkaista pSStS, johon on vallnnaisestf jSijestetty ohikiertoreitti paSllystysaineen 
ohikfertoa varten. 

Paaliysteverho 4 muodostetaan keksinnon tassa suoritusmuodossa kolmesta yksit- 
30 taisesta paallystysainekerroksesta 1, 2, 3. Tassa yhteydessa on korostettava, ettei 
yksittaisten paallystysainekerrosten lukumaaralla eika myoskaan silla, mitkS maini- 
tuista kerroksista saadetSan keksinnon mukaisella menetelmalla, ole sinansa merki- 
tysta esilla olevan menetelmSn kannalta. Suutinpalklssa 40 vol luonnollisesti olla 
syottokammioita 12 ja niihin liittyvia suutinrakoja 30 huomattavasti enemmankin 
35 kuin vain kaksi tai kolme kuten esitetyssa suoritusesimerkissa. 
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Havalnnollisuuden vuoksi kuvlossa 2 on esitetty vain suutlnosaan 39b liittyvat elimet 
paallystysaineen saatoa varten. Niiden avulla vaikutetaan sils kesWmmalsen paallys- 
tysainekerroksen 2 paallystysaineen syottSmaaraan ja saadetaan nain sen poikkipro- 
flilia ja paksuutta. Kerrosten 1 ja 3 saatoa varten jarjestettyja vastaavia elfmta ei ole 
5 tassa esitetty. Seuraavassa esitetty yhta yksittaista paaliystysainekerrosta koskeva 
saato voidaan tarvittaessa jarjestSa vaikka kaikiile yksittaisllle kerroksiile. 

Keskikerroksen 2 toteutunut, ramalle W applikoitava paallystysaineen kokonaismsa- 
r3 voidaan laskea suutinpaikilie 40 tulevan kerroksen paallystysaineen kokonaisvir- 
10 tausmSaran ja sHta saadetyn ohiviitausmaaran erotuksena. Paallystysaineen sy6t- 
tSmaaran mittaus on jarjestetty jokaista yksittaista paaliystysainekerrosta varten. 
paallystysaineen IShtokohtainen kokonaismaarS voidaan asettaa taman perusteella 
sopivaksi. 

15 Keskikerroksen poikkiprofiilin kuin myos sen paksuuden paikallinen saat5 tapahtuu 
tasolta mitatun paSllystysainekerroksen paikallisen paksuuden mukaan. Suutinpalkin 
valutustasoa 35 pitkIn valutettavan paallystysainekerroksen paksuutta on mahdollis- 
ta mitata suoraan tasolta kayttaen edullisesti antureita, jotka perustuvat ilman kos- 
ketusta tapahtuvaan mittaukseen, Anturit mittaavat erikseen etaisyytta seka vaiku- 

20 tustasosta eli tSssa tapauksessa suutinpalkin valutustason pinnasta etta paaliimmai- 
slmman paallystysainekerroksen ylapinnasta. 

Kuvlossa 3 on esit^ kaaviomaisesti osittaisleikattuna lahikuvantona paallys- 
tysainekerrosten paksuuden mittaus suutinpalkin valutustasolta 35, Edullisestj voh 

25 daan kayttaa tunnetun teknilkan mukaisia antureita 44 tai anturiryhmia, jolden tof- 
minta perustuu esimerkiksi pyorrevirtamittaukseen ja kapasltiiviseen mittaukseen. 
Anturin 44 etaisyys A, B suutinpalkin valutustasolla olevan paailysteen yiapintaan 
saadaan selville kapasitiivisen mittauksen avulla. Etaisyys C suutinpalkin valutus- 
tasoon 35 voidaan puolestaan suorittaa iiairiosietoisemman pyorrevirtamittauksen 

30 avulla- Tallaisia yiidistettyja kapasltiiviseen ja pyorrevirtamittaukseen perustuvia 
antureita on kaupallisesti saataviila. 

Tallaisten antureiden mittaustarkkuudessa pSastaan jopa alle 1 mikrometrin. Valu- 
tustasoa 35 pitkin valuessaan paailysteainekerrosten paksuus on tyypillisesti luokkaa 
35 0,5 - 1 mm. Antureiden avulla on nain mahdollista havaita selkeasU aiie yhden pro- 
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sentin suuruiset vaihtelut paallysteainekerroteen paksuudessa suutinpalkin valutus- 
tasolla. Tassa on erityisesti huomioitavaa, etta paaliystysainekerrosten paksuus on 
valutustasolla yieensa monlkynnmenkertalnen verrattuna kerrosten lopulliseen pak- 
suuteen rainalle applikoinnin jaikeen. Etuna suutinpalkin valutustasolta tapahtuvassa 
5 mittauksessa on siis myos se, etta mittausmenetelmlen absoiuuttiset virheet elvat 
paase aiheuttamaan suuria suhteeliisia virheita kerrosten paksuudessa. 

Antureiita saaduista mittaustuloksista on iieippo laskea yksittaisten paallys- 
tysainekerrosten paksuus. Mittaus suoritetaan jokaisen syStt5raon 30 jalkeen, joilofn 

10 saadaan minkS tahansa yksittSteen kerroksen paksuus mittaustulosten erotuksena. 
Kuviossa 3 kerroksen 1 paksuus saadaan siis etai^ksien Q ja A erotul^ena ja ker- 
roksen 2 paksuus etgisyyksien C2 ja B erotuksena vahennettyna kerroksen 1 pak- 
suudella. Samalla tavoin saadaan maaritettyS myos muiden pSallystysainekerrosten 
paksuudet. Kun mittaukset suoritetaan koko rainan leveydelta suutinpalkin pituus- 

15 suunnassa (kuvioissa 1-3 kuvatasoon nahden siis kohtlsuorassa), saadaan selville 
kunkin kerroksen koko poikkiprofiili. SyottomaSraa saadetaan antureiita 44 suutin- 
palkille 40 jarjestetyn takaisinkytkennan avulla. Antureiita saadun mittaustiedon 
perusteella jokaisen sydttdraon 30 sydttdmaSria saadetaan paikallisesti niin, etta 
saadaan aikaan haluttu kerroksen poikkiprofiili. 

20 

Antureiita saatava mittaustieto valitetaan ensin automaattiselle toimilaitteejle 42. 
Toimilaite puolestaan kgyHSa suutinpalkkiin 40 jarjestettyja elimia 19, jotka edelieen 
vaikuttavat suoraan paailystysaineen sySttSmaarSan. Keskikerroksen 2 poikkiprofinin 
pailQllinen hienosaatS tapahtuu kaytannSssa vaikuttamalla paailystysaineen virtauk- 

25 seen sy5ttorakoon 30 suutinpalkissa 40. Kuvion 2 suoritusesimerkissa virtausta saa- 
deliaan muuttamalla syottSkammion 13 ja sydtbbraon 30 vaiisen virtauskanavan 
tehoilista pinta-alaa. Keksinnon erittain edullisessa suoritusmuodossa sydttdmaaran 
saato tapahtuu syottolommion 12 ja syottoraon 30 valiin muodostetun tasauskam- 
mion 13 yliteydessa. Paailystysaineen virtausta syfittSkammiosta 12 tasauskamnni- 

30 oon 13 kuristetaan niiden valiin jarjestetyissa syottoreilssa 18. 

Kuhunkin syottSreikaan 18 on muodostettu suutinosan ulkopuolelle avautuva poraus 
19a, joka yhtyy syottoreian 18 pystysuuntaiseen osaan. Keksinnon tassa suoritus- 
muodossa paailystysaineen virtausta kuristetaan saatSeiimlna toimivien saatdtappi- 
35 en 19 avulla. Kukin saatotappi on jarjestetty pituussuunnassaan siirrettavaksi tailai- 
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seen poraukseen 19a. Malnittu toimllaite 42 kayttaa nyt suoraan narta pituussuun- 
nassaan siirrettavia saatotappeja. 

Saatotapin sisempi, syottoreikaan 18 ulottuva paa 23 on edullisesti viistetty. Saato- 
5 tappi 19 on tiivistetty porauksessa 19a tiMsteiden 22 avulla. SyottorelWen 18 keski- 
nainen etaisyys suutinosan pituussuunnassa on esim. 50 - 600 mm, edullisesti 
150 - 300 mm. Paaliystyskerroksen palkalllseen paksuuteen voi'daan nain ollen vai- 
kuttaa mainittujen sydttdreikien vSlin pituisten jaksojen tarkkuudelia. VastaavasU 
slls myos paallysteainekerroksen polkMprofiili on saSdettSvissa menetelmSn avulla 
10 olennaisesti samalla tarkkuudelia. 

PSaiiystysaineen sydttSmaaraa syott5kammion 12 ja sy6tt5raon 30 valiiia voidaan 
luonnoliisesti sSatSa myos muiden sSatfielimlen avulla. KuAdossa 4 on esitdty suu- 
tinpalkin rakenne, jossa paailystysaineen syottSmaSran saSto tapahtuu puolestaan 

15 tasauskammioon 13 jarjestetyn profiililistan 15 ja sita kayttavien saatokarojen 15 
avulla. HavainnoUisuuden vuoksi tassa on esitetty vain yksi suutlnpalkin 40 suu- 
tinosa 39. Tassa suoritusmuodossa tolmiiaite 42 on siis kytketty naihin elimiin 15, 
16. Profiiiilista 15 sijaitsee tasauskammion syottoreiSt 14 sisaltavSlia pinnalla ulottu- 
en perakkaisten syottoreikien maarittamalle pituudelle. Virtauskanavien tehollista 

20 pinta-alaa muutetaan saatSmalla profiiiilistaa 15 sen pituusakseliinsa nahden poikit- 
talssuuntaiselta asemaltaan nuolen D osolttamassa suunnassa. Vaikuttamalla iistan 
avulla joko yksittSisen tai useamman sy<}tt3rei3n muodo^amien ryhnruen s/ottoreiSn 
kokoon, voidaan paSllystysaineen vlrtausmaaraS tasausteimmioon 13 saadellS pal- 
kalllsesti sen pituussuunnan eri kohdissa. Saat5elimina toimivien sSatfikarojen 16 

25 keskinSinen etaisyys suutinosan pituussuunnassa eli pSaliysteen poikkiprofliiln suun- 
nassa on esim. 50 - 600 mm, edullisesti 150 - 300 mm. 

Tavoitteena keksinnon mukaisessa menetelmassa on saataa kunkin yksittSisen paal- 
lystysainekerroksen osalta syottomaaraa paikallisesti niin, etta jokaisen paallys- 

30 teainekerroksen poikkiprofiili muodostuu jokaisessa kohtaa halutuksi. Erityisesti on 
pyrkimyksena eliminoida kaikkl poikkeamat halutusta poikkiprofillista. Menetelmassa 
poikkiprofiilista ei siis valttamatta tarvitse pyrkia saamaan taysin suoraa. Keksinnon 
mukaisen menetelman avulla voidaan esimerWksi kompensolda paperirainassa ta- 
pahtuvat muutokset paperikoneessa kuivauksen foppuvaiheessa, kuten esimerkiksi 

35 rainan reunojen kSyristyminen. PSailystysaineen sySttoa sycSttokammiosta sy5tt5ra- 
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koon sSadetaan talloin paikallisesti niin, etta paallystysainekerros muodostuu reuna- 
alueiltaan joko ohuemmaksi tai paksummaksi kuin rainan keskella ja nain kompen- 
soidaan muutokset rainan paksuudessa kuivausvaiheen lopussa. 

5 Jos suutinpalkki on varustettu automaattisella poikkiproflilm hallinnalla, on suutinpa- 
kin valutustasolla tapahtuvan mittauksen perusteella mahdollista saataa poikkiprofiili 
taysin halutuksi kokonaan ilman laatumittareita. Menetelma mahdollistaa myos kaik- 
kien kerrosten poikkiprofiilin optimoinnin/ joka on uselmmiten mahdotonta perintei- 
siila laatumittauksiila Ja suutinpalkin saStotavoilla. Mahdollisimman suora ja tasalnen 

10 tai ylipSStaan haiutun tyyppinen poikkiprofiili koko paailysteeife voldaan saada al- 
kaan esimerkiksi siten, ett§ muut yksittaiset paSllystysainekerrokset saSdetSSn poik- 
kiproflililtaan lialutuiksi ja koko paallysteen paksuuden sSatS tapaiituu yhden, edulli- 
sesti paksuudeltaan paailysteen kokonaispaksuuteen nShden liuomattavan suuren 
kerroksen avulla. TSman kerroksen osalta ei siis tavoitella tiettya poikkiprofillia, vaan 

15 profiili saadetaan mainitun kerroksen osalta sellaiseksi, ettS nimenomaan koko paai- 
lysteen poikkiprofiili muodostetaan haiutunlalseksi. 

Esimerkiksi kolmikerroksisessa paallysteessa, kuten edelia esitetyssa suoritusesimer- 
Wssa, pinta- ja polnjakerroksien paallystemaarat ovat pienia, tyypillisesti luokkaa 2 - 
20 4 g/m^. Keskikerros taas on oleellisesti paksumpi, esimerkiksi 8-15 g/m^. Taman 
seurauksena suuretkaan prosentuaaliset muutokset polija- ja pintakerrosten poikki- 
profiileissa eivat edellyta suuria kompensoivia muutoksia keskikerroksessa, jotta 
saadaan aikaan tasainen koko pSallysteen poikkiprofiili. 

25 Keksinnon mukaisesti kunkin paallystysainekerroksen poikkiprofiilin sSStoa tehoste- 
taan edulllsesti kayttamallS apuna paallystyskerroskohtaista ohikierron maaran saa- 
toa, Lisaamalla tai valientamalla paallysteaineen oliikiertoa voidaan vaikuttaa paal- 
lystyskerroksen poikkiprofiiliin. Tallainen s§ato tapahtuu nimenomaan karkealla ta- 
solla. Poikkiprofiilin hienosaato suoritetaan paallystysaineen syottomaaran virtauk- 

30 sen saSdolla. Kayttamalla ohikiertoa apusaatonS voidaan siis pienentaa paSllys- 

tysainekerroskohtaisen virtauksen saatotarvetta syfittdkammion 12 ja suutinraon 30 
valissa. 

Keksinn5n eras olennainen etu on myos siina, ettS koska poikldprofiilin mittaus suo- 
35 ritetaan jo suutinpalkin valutustasolla 35, p^tytaSn taryittavat s33t5toimet pSSIiys- 
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tysainekerrosten pofkkiprofiilin saatamiseksi suorittamaan ennen varsinaisen pSSIiys- 
tyksen aioitusta. NSin on mahdollista saavuttaa ensiluokkainen paailyste heti paal- 
lystyksen aloituksesta aikaen, vaikka syotbomaariin tai pastan ominaisuuksHn oiisi 
tehty muutoksia. 

5 

Suutinpalkin valutustasolla suoritettavaan mittaukseen kaytettavien antureiden si- 
joittelussa ja niiden lukumaarassa tulee keksinnon mukalsen menetelman suoritus- 
vaihtoehtojen mukaisesti kyseeseen monia eri vaihtoehtoja. Jos anturit asennetaan 
traversoivaan eli rainan W kulkusuuntaan nahden poikittain liikuteitavaan, kuviossa 
10 2 esitettyyn palkkiin 43, voidaan mittaus suorittaa koko rainan leveydelta jokaiselle 
yksittaiselle pSallystysainekerrokselle vain yiita anturiryhmSa kayttamail3. 

MahdollistB on myds jarjestaa anturit iifkkumaan myfis rainan kulkusuunnassa, jol- 
ioin jokaisen yksittSisen paSliystysainekerroksen paksuus suutinpalkin vaiutustasolla 

15 voidaan mitata yiiden ja ainoan anturin avulla. Anturit voidaan jarjestaa toisaalta 
my6s kiinteasti niln, etta antureita on sijoitettu tasaisin riviin valein jokafsta paaliys- 
tysainekerrosta kohden koko rainan leveydelle. Pasilystysainekerroksen poikkiprofiili 
saadaan selville taliaisen antuririviston antamien mittaustietojen perusteella. Anturit 
on sijoitettu edullisesti esimerkiksi niin, etta jokaista saatotappia 19 koliden on jar- 

20 jestetty ainakin yksi anturi 44. Paallystysaineen virtausmaaran saato suoritetaan siis 
kyseisen anturin antannien mittaustulosten perusteella. 

KeksinnSn eraan ItsSnakSkannan mukaisesti pSSilysteen poikkiprofiilin Ifsaksi toimi- 
laitteita on mahdollista kSyttsa myas konesuuntaisen pa3Ilystem§ar§profiilin s§3- 
25 toan. Paaitysteen paksuutta voidaan saatSg iialuttuun suuntaan tasaisesti koko 
poikkiprofiilin matkalta ja nimenomaan samanaikaisesti ajon aikana. 
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Patenttivaatimukset 

1. Menetelma paperi-/kartonkirainan paallystamiseksi tasolta syottav§lla verhopSal- 
lystyslaitteella, johon kuuluu suutinpalkki (40), jossa on ainakin yksi syottokammio 
5 (12) ja siihen IHttyva suutinrako (30) ainakin yhden pa3l!ystysainekerroksen syotta- 
miseksi suutinpalkin (40) muodostamalle valutustasolle (35), tunnettu siita, etta 
menetelmassa maaritetaan mainitun ainakin yhden paallystysalnekerroksen (2) pak- 
suuden poikittaissuuntainen profiili valutustasolia (35) kyseiseen kerrokseen liittyvan 
syottoraon (30) jaikeen, ja ettS mainrtun ainakin yiiden paaliystysainekerroksen (2) 
10 ndin saadun paksuuden pofkittaissuuntaisen profillln perusteeila vaikutetaan paallys- 
tysainekerroksen syottfimSaraan syatt]5kammiosta.(12) sydtborakoon (30) profi- 
ioidusti rainan (W) poildttaissuunnassa siten, etta saavutelxian mainitun ainakin yh- 
den psailystysainekerroksen haluttu polkkiprofiili. 

15 2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmS, tunnettu siitS, etta saadetaan 
ralnalle (W) muodostettavan paallysteen kokonaispaksuutta ja polkkiprofiilia mit- 
taamalla paallysteen muodostavien kunkin paallystysalnekerroksen paksuuden poik- 
klprofiilia valutustasolia (35) ja saatamalla mittauksen perusteeila kunkin syottoraon 
(30) syottomaaraa. 

20 

3. Jonkin patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmS, tunnettu siita, etta 
kSytetaan lisaksi paallystysaineen sy5t5n ohikiertoa mainitun paallystysalnekerrok- 
sen (2) poikkiprofiilin ^§t3miseksi. 

25 4. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen meneteimS, tunnettu siita, etta 
malnittu mittaus suoritetaan ainakin yhden, kosketuksettomaan mittaukseen perus- 
tuvan mittausanturin (44) avulla. 

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta malnittu aina- 
30 kin yksi mittausanturi (44) jarjestetaan slirrettavaksi suutinpalkin (40) pituussuun- 

nassa siten, etta mainittu mittaus voidaan suorittaa mainitulla anturilla olennaisesti 
koko rainan (W) leveydelta. 

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1-5 mukainen menetelma, jossa menetelmassa kay- 
35 tetaan suutinpalkkia (40), joka on jarjestetty ulottumaan pituussuunnassaan paallys- 
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tettSvan ralnan (W) poikittaissuunnassa ja jossa on ainakin yksi pSailystyslaitteen 
pituussuunnassa ulottuva sydttokammio (12), johon pSSIIystysalne johdetaan, ja 
mainittuun ainakin yhteen sydttSkammioon virtausyhteydessa oleva suutinrako (30), 
joka my5s ulottuu paallystyslaitteen pituussuunnassa ja jolion paallystysaine jolide- 
5 taan vastaavasta syottokammiosta suutinraon koko pituussuuntaiselle matkalle ja 
syotetaan edelleen ulos suutinraon (30) ulostuloaukosta (31), tunnettu siita, etta 
menetelmassa mainitun ainakin yliden syottokammion (12) ja siihen liittyvan suutin- 
raon (30) valinen virtausyfiteys on muodostettu syottokammion yliteen seinamaan 
muodostetuilla syottoreiilla (14; 18), joiden kautta paallystysaine on jofidettavissa 
10 suutinrakoon, ja etta suutinyksikossa on elimet (15, 16; 19), joiden avulla syfitbS- 
reikien (14; 18) tehollinen pinta-ala on saSdettavlssS mainrtun ainakin yliden paal- 
lystysainekerroksen poikkiprofiilin sSStamiseksi. 

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelmS, tunnettu slita, etta menetelmSssa 
15 kaytetaan mainitun ainakin yhden syStbokammion (12) ja siihen liittyvSn suutinraon 
(30) valissa ainakin yiitS tasauskammiota (13, 13b), joka myos ulottuu paallystys- 
laitteen pituussuunnassa (W) ja johon tasauskammioon sydtbSreiat (14; 18) avautu- 
vat 

20 8. I^enetelma paperiVkartonkirainan pSallystamlseksi tasolta syottavaila verhopaal- 
lystyslaitteella, johon kuuluu suutinpalkki (40), jossa on ainakin kaksi syottokammio- 
ta (12) ja niihin Itittyvat suutinraot (30) vastaavien paallystysainekerroksien sy5tlS- 
miseksi suutinpalkin (40) muodostamaile valutustasolle (35), tunnettu siita, etta 
menetelmassa maaritetSgn ainakin yhden paallystysainekerroksen (2) pal^uuden 

25 poikittaissuuntainen profiili valutustasolla (35) kyseiseen kerrokseen liittyvSn 

sy5tt5raon (30) jSikeen, ja etta mainitun ainakin yhden paallystysainekerroksen (2) 
nain saadun paksuuden poikittaissuuntaisen profiilin perusteella vaikutetaan paallys- 
tysainekerroksen syottomaaraan syottokammiosta (12) syottorakoon (30) profi- 
loidusti rainan (W) poikittaissuunnassa siten, etta saavutetaan mainitun ainakin yh- 

30 den paallystysainekerroksen haluttu poikkiprofiili. 

9. Jarjestely jonkin patenttivaatimuksen 1-8 mukaisen menetelman toteuttamisek- 
si, tunnettu siita, etta jarjesteiyyn kuuluu mittauselimet mainitun ainakin yhden 
yksittaisen paallystysainekerroksen paksuuden poikittaissuuntaisen profiilin mittaa- 
35 miseksi olennaisesti koko rainan (W) leveydelta valutustasolla (35), ja etta jarjeste- 
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lyyn kuuluu saat5ellmet mainitun ainakin yhden paallystysainekerroksen paSllystys- 
aineen syottdmaSran saStSmiseksi mainitusta nnittauksesta saatujen tietojen perus- 
teella rainan poikittaissuunnassa profiloidusti sften, etta saavutetaan paallys- 
tysainekerroksen (2) haluttu poikklprofiili. 



(57) riivistelma 

Keksinndn kohteena on menetelm3 paperi-/kartonkirainan 
paallystamiseksi tasolta syottavalla verhopaallystyslaitteel- 
la, johon kuuluu suutinpalkki (40), jossa on ainakin yksi 
syottokammio (12) ja sKhen l»ttyv§ suutinrako (30) pSal- 
lystysaineen syottamiseksi suutinpalkin (40) ylapinnan 
muodostamalle valutustasolle (35). Menetelmassa maari- 
tetaan ainakin yhden paallystysainekerroksen (2) paksuu- 
den poikittaissuuntainen profiili valutustasolla (35) kysei- 
seen kerrokseen liittyvan sydttSraon (30) jaikeen, ja etta 
mainitun ainakin yhden pSallystysaineketroksen (2) nain 
saadun paksuuden pofkittalssuuntaisen profillin perusteel- 
la vaikutetaan paallystysainekerroksen sy5tt5ni33r§3n 
sydttdkammiosta (12) sydttorakoon (30) profiloidusti rai* 
nan (W) poikittalssuunnassa siten, etta saavutetaan mai- 
nitun ainakin yhden paallystysainekerroksen haiuttu poik- 
kiprofiili. Keksinnon kohteena on myos jarjestely mainitun 
menetelman toteuttamiseksi. 



Fig- 2 
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